(19) 



Europalsches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeon dee brevets 



(12) 



(id EP 0 780 505 A2 

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 



(43) Date de publication 

25.06.1997 Bulletin 1997/26 

(21) Numero de depot: 96490047.6 

(22) DatG de depot: 20.12.1996 



(51) mtci 6 D04H 1/46, D04H 1/54 



(84) 


Etats contractants designes: 


• Lemairo, Pierre 




AT BE DE ES FR GB IT NL SE 


591 18 Wambrechies (FR) 


(30) 


Priorite: 20.12.1995 FR 9515596 


(74) Mandataire Hennlon, Jean-Claude et al 






Cabinet 8eau de Lomenie, 


(71) 


Demandeur: Duflot Industrie (SA) 


37, rue du Vieux Faubourg 




59157 Beauvois-en-Cambresis (FR) 


59800 Lille (FR) 


(72) 


Inventeurs: 




• 


Kapuscik Jean 






59400 Fontaine Notre Dame (FR) 





(54) Partie femelle d'une fermeture auto-agrippante en non-tisse, son procede de fabrication et 
fermeture agrtppante ainsi obtenue 



(57) Le matenau, destine a former !a partie femelle 
d'une fermeture auto-agrippante, est constitue d'un 
non-tisse aiguillete etthermolie, compose d'un melange 
de fibres de longueur moyenne d'au moins 50 mm, avec 
une proportion d'au moms 20 % de fibresthermoliantes, 
et ayant su r une face des boucles formees lors de 
I'aiguiiletage. 

Le procede de fabrication consiste a : 

a) realiser une nappe de fibres (13) apartird'un me- 



lange comportant une proportion predetermined de 
fibres thermohantes, 

b) a-guilleter ladite nappe a I'aide d'aiguilles con- 
ventionnelles pour la consolidation de celle-ci et 
avec des aiguilles a fourche ou a couronne pour la 
formation do boucles (22) en surface, et 

c) trailer thermiquement la nappe aiguilletee, sans 
calandrage, a une temperatjre suffisante pourob- 
tenir la fusion superficielle des fibres thermoliantes. 
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Description 

La presente invention concerre le domaine des fer- 
metures auto-agrippantes, qui sent bien connues no- 
tamment sous I'appellaiion Vetcro, et qui component 
deux parties se presentant generaiement sous forme oe 
deux bandes, Tune portant des elements agrippants, du 
type crochet, harpon ou tete de clou et I'autre qui porte 
des elements aptes a etre agnppes par les premiers et 
qui se presentent generaiement sous la forme de bou- 
cles. La presente invention concerne plus particuliere- 
ment un materiau destine a const;tuer la partie femelle 
d'une fermeture auto-agnppante, destinee nolamment 
a etre utilisee dans des produits consommables du type 
couches-culottes. 

Dans le present texte on utilise le terme "fermeture 
auto-agrippante M dans un sens large, comprenant le cas 
ou les deux bandes equipees des elements respective- 
ment male et femelle sont integrees dans les parties 
d'un meme article qui ont a etre solidarisees Tune a 
"autre pour reahsei iu fuiinutuitf duuii at iioie, par exam- 
ple article d'habillement, dans la chaussure, et compre- 
nant egalement le cas ou il n'y a pas a proprement parlor 
de fermeture d'un article donne mais simplement soli- 
darisation de deux pieces distinctes dont chacune est 
equipee respectivement d'elements male et femelle ap- 
tes a s'auto-agripper. 

Les fermetures auto-agnppantes, notamment con- 
nues sous I'appellation Velcro, ont maintenant trouve 
des applications tres diverses dans les articles d'habille- 
ment, d'ameublemont, dans la chaussure, dans les ar- 
ticles de loisirs ... Elles presentent I'avantage d'une ires 
grande simplicite de rnise en oeuvre pour obtenir la fer- 
meture parsimple application des deux bandes Tune sur 
I'autre, une tres grande resistance a 1'arrachage sous 
traction dans le plan des deux bandes et une grande 
faculte de reutilisation sans deterioration excessive des 
elements d'accrochage. Bien sur la structure et la com- 
position des elements d'accrochage tiennent compt9 de 
I'utilisation qui est envisagee 

La bande femelle d'une fermeture auto-agrippante 
est generaiement reahsee a partir d'un tricot, du type 
jersey, quia subi une operation de tinition du type bros- 
sage ou grattage destinee a hberer un certain nombre 
de fils en surface de maniere a former des boucles 

Un tel materiau est notamment decritdans la no r me 
francaise NFG 91-101 

Le cout de fabrication d'un tel mat6riau, comprenant 
une operation de tricotage et une operation de finition, 
est e1ev6 et n'est guere compatible avec ['utilisation de 
ce materiau dans un produit jetable et re'ativement bon 
marche que constitue une couche-culotte. On com- 
prend egalement que dars un certain nombre d' utilisa- 
tions, il n'est pas strtctement necessaire d'avoir une ca- 
pacity tres importante de reutilisation de la fermeture II 
est simplement necessaire que ce!!e-ci pusse etre uti- 
lises a une cu queiquGs: rer-scc cann deterioration., 
mais avec une resistance sutfisante a la t r action dars 



le plan des dei>x bandes 

Le but que s'est fixe le demandeur est de proposer 
un materiau destine a former ta partie femelle d'une fer- 
meture auto-agrippante qui repond a cet objectif, 
s Ce but est parfaitement atteint par le materiau de~~ 

['invention qui, de maniere caracteristique, est constitue 
d'un non-tisse aiguillete et thermolie, qui est compose 
d'un melange de fibres de longueur moyenne d'au 
moins 50 mm, avec une portion d'au moins 20 % de fi- 
10 bres thermol'antes, ledit non-tisse avant sur une face 
des boucles formees lors de Taipuilletage . 

Les boucles depassant de la surface du non-tisse 
sent aptes a etre agrippees par les elements males de 
la fermeture. La longueur moyenne des fibres, faisant 
*5 au moins 50 mm, et la presence des fibres thermoliantes 
permettent d'obtenir un ancrage suffisant des extremi- 
tes des boucles pour limiter le de f ibrage de celles-ci lors 
de I'utilisation. 

La resistance mecanique de I'accrochage et done 
20 I'efficacite du principe d'auto-agnppage est fonction du 
litrage des iiDres mises en oeuvre dans le non-tisse. De 
preference le titrage mcyen est compris 1 ,7 et 17 dtex, 
fonction do la masse surfacique du non-tisse. 

De preference la longueur moyenne des fibres est 
25 comprise entre 60 et 100 mm 

Dans una variante preferee de realisation, le non- 
tisse a une masse surfacique faisant de I'ordre de 100 
g/m 2 , le titrage moyen des fibres est de I'ordre de 4,5 
dtex, ta proportion des fibres du melange etant de I'ordre 
30 de 30 % de fibres de copolyester et 70 % de fibres po- 
lyester. 

II peut etre avantageux d'avoir, pour une masse sur- 
facique donnee, une certaine proportion de fibres de fai- 
ble titrage de maniere a avoir une meilleure couverture 
35 du non-tisse 

C'est un autre objet de Pinvention que de proposer 
un procede specialement concu pour la fabrication d'un 
materiau a base de non-tisse aiguillete thermolie desti- 
ne a former la partie femelle d'une fermeture auto-agrip- 
40 pante 

De maniere caracteristique ce procede consiste : 

a) a realiser une nappe de fibres a partir d un me- 
lange comportant une proportion predeterminee de 

^5 fibres thermoliantes, 

b) a aiquilleter ladite nappe a 1'aide d'aiguilles con- 
ventionnelles pour la consolidation de ce le-ci et 
avec des aiguilles a fourche ou a couronne pour la 
format'on de boucles en surface, et 

50 C ) a traiter thermiquement la nappe aiguilletee. de 

preference sans calandrage. a une temperature 
suffisante pour obtenir la fusion superficielle des fi - 
bres thermoliantes. 



55 Lors de la penetration de I'aiguille a fourche a tra- 

cers la nappo de fibres, une (ou plusieurs) fibre vient se 
lege r can s la lent e de I'aigui! le et est en trainee par cun e- 
ci. De merne lors de la penetration de I'aiguille a cou 
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ronne, ine (ou plusieurs) fibre vient se loger dans cha- 
cune des trois encoc}ies reparties en couronne vers Tex- 
tremite de I'aiguiile, et est entraTnee par celle-c; La pe- 
netration de I'aiguiile est suffisante pour que la fibre en 
question soil repoussee au-delade la surface exleneure 
de la nappe et forme une boucle, lors du retratt ce 
I'aiguiile Le traitement thermique subsequent a pour e f- 
fet de bloquer en position les boucles amsi tormees g ra - 
ce aux points de liage realises par la fusion superficielie 
des fibres thermoliantes en contact entre elles ou avec 
d'autres fibres non thermoliantes. Cet effet de liage est 
obtenu par simple contact des fibres entre elles sans 
qu'ii soit indispensable d'effectuer un calandrage II est 
a noter qu'un calandrage est a evtter. puisqu'il a pour 
effet d'ecraser les boucles formees lors de I'aiguilletago 
et en consequence de les rendre moins accessibles par 
les elements agrippants de la partie male de la ferme- 
ture. 

Cependant un calandrage peut etre necessaire^ 
lorsqu'il s'aqit de realiser !a fusion superficielie des fi- 
bres luermoliantes et dt) suiiuciiiset iu maieriau de i'in - 
vention sur un film en une seule operation. 

La formation des boucles lors de I'aiguilletage par 
les aiguilles a fourche ou a couronne depend en grande 
partie de la disposition de ces aiguilles par rapport a ta 
direction des fibres dans la nappe. Avantageusement, 
la nappe etantrealisee grace a une carde alimentee par 
un nappeur, les aiguilles a fourche sont disposees de 
telle sorte que leur fente soit orientee sensiblement 
transversalement a la direction de deplacement de la 
nappe lors de I'aiguilletage. En effet le nappeur dispose 
les fibres avant 1'entree de la carde en couches trans- 
versales successives Certes du fait du deplacement 
longitudinal de la nappe et du cardage les fibres subis- 
sent une legere reorientation. Cependant lefficacite de 
I'aiguilletage, en terme de boucles, est amelioree si les 
fentes des aiguilles ont ('orientation precitee par rapport 
a une orientation dans la direction du deplacement de 
la nappe. 

Selon une variante preferee de realisation, 
I'aiguilletage pour la consolidation de la nappe a ete rea- 
lise a 1'aide d'aiguilles a barbes a raison de 105 coups/ 
cm 2 et I'aiguilletage pour ia formation des boucles a ete 
realise a I'aide d'aiguilles a fourche a raison de I'ordre 
de t coup/cm 2 . 

Le non-tisse aiguillete et thermolie presentant des 
boucles en surface, obtenu par le procede precite, con- 
vient parfaitement pour une utilisation comme partie fe- 
melle d'une fermeture auto-agrippante La densite des 
boucles. la profondeur d'aiguilletage. la proportion de 
fibres thermoliantes, le titrage des fibres, la longueur 
moyenne des fibres., sont des parametres a prendre 
en consideration en fonction notamment de la structure 
des elements agrippants de la partie male de la ferme- 
ture. S'agissart en particulier d'une partie male dont les 
elements agrippants ont une forme en tete de clou ! a 
fermeture agrippar.tc comports egalement un non-tisse 
aiguillete et thermolie selcn ''invention dont les fibres ont 



ur. titrage moyen de 4 5 dtex et une longueur de fibres 
comprise entre 60 et 100 mm, la proportion de fibres 
thermoliantes etant de I'ordre de 30 %. 

La presente invention sera mieux comprise a la lec- 
5 ture de la description qui va etre faite d'une exemple de 
realisation d'un non-tisse aiguillete et thermolie a bou- 
cles apparentes destine a constituer la partie femelle 
d'une fermeture auto-agnopante, illustre par le dessm 
annexe dans leque 

10 

la figure 1 est une vue schematique en coupe de 
deux bandes constituant une fermeture auto-agrip- 
pante a distance I'une de I'autre, 
la figure 2 est une vue schematique en coupe des 
'5 deux bandes do la figure 1 appliquecs partiellement 

I'une contre I'autre, 

la figure 3 est une vue de cote d'une aiguille a bar- 
bes, 

la figure 4 est une vue de cote d'une aiguille a four- 

20 che, 

ia figure b est une representation schematique illus- 
trant la fabrication d'un non-tisse aiguillete et ther- 
molie a boucles apparentes, 
et la figure 6 est une representation en perspective 

25 d'une couche-culottemunied'un systemede ferme- 

ture. 

Une fermeture auto-agrippante 1 comporte de ma- 
niere bien connue deux elements, se presentant sous 

30 la forme de de ux bandes ou rubans textiles 2,3 dont 
I'une 2 presente en surface d es elements 4. agrippant s 
et dont I'autre 3 presente en surface des boucles 5 . Ce 
type de fermeture auto-agrippante est maintenant tout- 
a-fait conventionnel notamment connu sous I'appella- 

35 tion Velcro 

Les elements agrippants 4 peuvent presenter diver- 
ses formes, du type crochet, harpon ou tete de clou 

Lorsqu'on applique Tune contre I'autre les deux 
bandes 2, 3, les elements agrippants 4 de la premiere 

40 bande 2 penetrent dans les boucles 5 de la seconde 
bande 3. Du fait de la forme particuliere des elements 
agrippants 4 et de la multiplicity de ceux-ci on obtient 
un accrochage naturel des deux bandes 2, 3 grace a 
cette penetration. II est bien sur possible de d^solidari- 

^5 ser les deux bandes 2, 3 I'une de i'autre. Une telle de- 
sotidarisation est aisee lorsque I'on exerce une force en 
oblique par rapport au plan des deux bandes, comme 
illustre sur la figure 2 dans le sens de la fleche F. Par 
centre cette force doit etre notablement plus elevee si 

so i'on veut desolidariser les deux bandes 2, 3 en exercant 
une force dans le plan meme des deux bandes, selon 
la fleche G. 

On comprend que dans ces conditions une telle fer- 
meture auto-agrippante est frequemment utihsee dans 
55 toutes les apohcations ou il s'agit de sofidariser temao- 
ra rement deux pieces entre lesquelles sont amenees a 
ene exercees pnnziDaiement ces lorces de traction 
dans le plan de solidanscVion desdites pieces 
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Ce type de fermeture auto-agrippante, connu prm- 
cipalement sous I'appelfation Velcro, est utilise dans le 
domains de I'habillement, de I'ameublement, des loisirs, 
de la chaussure ... 

On commence a proposer ce systeme de fermeture 
auto-agrippant egalement dans des produits jetables de 
grande consommation, tels que les couches-cuiottes 
Une couche-culotte 6, telle que celle representee a la 
figure 6, est constitute d'une piece unique comportant 
une feuiile exterieure impermeable 7, un matelas absor- 
bant 8 et une feuiile interieure permeable 9, le matelas 
absorbant 9 etant pns en sandwich entre les deux 
feuilles exterieure 7 et interieure 9 Apres mise en place 
de la couche-culotte 6 les deux extremites 10, 11 de 
celle-ci sont rabattucs Tune vers I'autre autour do la 
taille de I'enfant. La fermeture de la couche-culotte est 
done obtenue en solidarisant ces deux extremites 10, 
11 grace generalement a un jeu de deux attaches ad- 
hesives 12. 

Lors de la fabrication d'une couche-culotte, le jeu 
d' attache adhesive est pfwalab'smsnt fixe ! c long dec 
bords lateraux d'une extremite 11 de la couche 6, de 
sorte que pour la fermeture do la couche sur I'enfant il 
suffit a I'utilisateur de decoller une partie de r attache ad- 
hesive, qui est appliquee sur une bande de protection, 
et de rapporter celle-ci sur la face exterieure de i'autre 
extremite 10. 

En matiere d'attache adhesive, il existe une variete 
importante de solutions qui ont ete apportees par les 
fabricants. 

Dans le cadre de la prescnte invention, il est envi- 
sage de remplacer le systeme d'attache adhesive pour 
la fermeture d'une telle couche-culotte 6, par un syste- 
me de fermeture auto-agrippant. 

Pius particulierement I'objet de la presente inven- 
tion est de proposer un matenau qui puisse convenir a 
constituer la partie femelle d'une lermelure auto-agrip- 
pante, c est-a-dire la partie qui supporte des boucles ap- 
parentes sur une face. 

Traditionnellement dans les fermetures auto-agrip- 
pantes connues, cette partie femelle est constitute par 
un tricot, du type jersey, dont le mode de tricotage per- 
met, grace a un traitement ulterieur de brossage et de 
grattage, de faire emerger des boucles en surface 

Pour une application dans un produrt jetable tel 
qu'une couche-culotte, ('utilisation d'un tel support tex- 
tile serait d'un cout prohibitif 

De rnaniere caractenstique selon ('invention, 'e ma- 
teriau utilise pour constituer la partie femelle de la fer- 
meture auto-agrippante est un non-tisse aiguillete et 
thermolie qui comporte des fibres ayant une longueur 
-moyenne superieure a 50 mrr. une proportion de fibres 
thermoliantes d'au moms 20 °o et qui presentent sur ure 
face des boucles obtenues par aiguilletage. 

Lq demandeur a en effet remaraue qu' I etait possi- 
ble d'obtenir un ancrage des ooucles dans la struc;ure 
du non-tisse aiguITTete avec des fibres suf'tsgmment Un- 
gues, et en tout cas d'au moms 50 mm en moyenne. et 



avec un Mage de ces fibres obtenu par un double effet ' 
d'aiguilletage e! de thermoliage, ia proportion des fibres 
thermoliantes etant d'au moins 20 %. Grace a un tel an- 
crage, lorsqu'on desolidanse les deux parties male et 
femelle de la fermeture auto-agrippante. on finite le de- 
fibrage des boucles ce qui rend possible une reutilisa- 
tion ulterieure de la partie femelle. 

La figure 5 illustre le procede de fabrication d'un tel 
non-tisse. 

o La nappe ae fibres 1 3 est realisee ciassiquement a 

I'aide d'un nappeur et d'une carde. II s'agit par exemple 
d'une nappe constitute a partir de fibres de polyester a 
raison de 70 % et fibres de copolyester a raison de 30 
% Les fibres de copolyester sont des fibres thermolian- 
15 tes qui ont un point de fusion inferieur a celui des fibres 
de polyester 

Dans un exemple precis de realisation, la nappe 1 3 
etait realisee a partir de 35 % de fibres polyester 3,3 
dtex de 35 % de fibres polyester 6 dtex et 30 % de fibres 
20 copolyester 4,4 dtex. La l ongueur moyenne de ces trois 

La nappe de fibres 13 



passe d'abord dans u n premier poste 17 d'aiguilletage 
a simple frappe , equipo d'aiguiltes conventionneiles a 
barbes, telle qu'illustre a la figure 3. Ces aiguilles 14 

25 comportent, selon chacune de leur arete 15, une suc- 
cession d'encoches 16 reparties sur la periphene de 
I'aiguille 1 4 Lors de la penetration de I'aiguille 1 4 dans 
la nappe de fibres, les encoches 16 accrochent Tune ou 
I'autre fibre et la d6place a travers ladite nappe. Le de- 

30 placement est fonction de la penetration de raiguilie par 
rapport au support de la nappe. 

Dans un exemple precis de realisation, dans ce pre- 
mier poste 17 d'aiguilletage, on avait une repartition de 
5 666 aiguilles au metre lineaire, les aiguilles etant du 

35 type 38 RB 3,5 pouces avec une densite d'aiguilletage 
de 55 coups/cm 2 pour une penetration de 9 mm. 

Celte premiere operation realise une preconsolida- 
tion de la nappe. 



La nappe 13' ainsi consolidee, passe ensuite dans 
40 un deuxieme poste 18 d'aiguilletage a double frappe 
Dans une premiere partie 18a dudit poste, il s'agit de 
poursuivre la consolidation de la nappe 1 3' avec un 
aiguilletage classique, double face, a I'aide d'aiguilles a 
barbes 14. 

^5 Dans un exemple precis de realisation, cette pre- 

miere partie 1 8a du second poste d'aiguilletage 1 8 etait 
munie sur la premiere face, correspondant a la frappe 
du premier pos T e 1 7, de 4 266 aiguilles par metre lineai- 
re, lesditesaiguilles etant des aiguilles conventionneiles 

50 a barbes 1 4 du type 36 R 3pouces. La densite d'aiguille- 
tage etait de 25 coups/cm 2 avec penetraton de 1 4 mrr. 
Sur I'autre face le poste 18 a ete equipe d'egalerr.ent 4 
266 aiguilles au metre lineaire s'agissant d'aiguilles du 
type 38 RB 3,5 pouces. La densite d'aiguilletage eta t 

55 de 25 coups/cm 2 avec une penetration de 9 mm 

Tout-a-f ait specifiquenent la seconde par.ie 1 5b du 



second pnMp d'aiguilletage 1 8 etait equipe jniqjemert 
sur une face d'aiguilles a fourche 19, telles qu'illustrees 
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a la figure 4 II s'agit d'aiguilles dont 1'extremite fibre 20 
est separee en deux parties parallefes 20a 20b. comme 
une fourche delimitant entre elles une fente 21 

Lors de la penetration de I'aiguille a travers la nap- 
pe, une ou plusieu r s fibres sont emmenees par I'extre- 
rrite 20 de I'aigLille a fourche 19. ta ou lesdites fibres 
venant se loger dans la fente 21 La penetration de 
l'aigui ! le a fourche 19 est telle que la ou les fibres qui 
ont ete entraTnees par tadite aiguille se deptacent au- 
dela ae la surface de la nappe 13' e t forment des bou - 
cles 22 sur la face 23 opposee a la face 24 qui se trouve 
immediatement en regard des aiguilles 1 9 dans la part e 
18b du second poste 18 d'aiguilletage 

Selon le demandeur, la penetration des aiguilles a 
fourche 19 ne dcvrait pas exceder 14 mm pour obtcnir 
des boucles acceptables dans I'appiicatior envtsagee. 

De plus de rnaniere a augmenter t'efficacite de cap- 
tation par chaque aiguiie a fourche 19 de fibres consti- 
tutives de la nappe 13, il est souhaitable que lesdites 
aiguilles 1 9 soient implantees dans la planche a aiguille 
de rnaniere a ce que la fente 21 soit orienteR snnsihle- 
rrent transversalernent par rapport a la direction gene- 
rale de deplacement de la nappe 1 3'. Cette disposition 
particuliere vise a ce que la fente 21 ait ta plus grande 
chance possible, a chaque coup, de se saisir d'une ou 
plusieurs fibres de la nappe. Ce resultat est obtenu dans 
les conditions precitees du fait que fa direction generale 
des fibres dans !a nappe est, apres nappage et cardage, 
sensiblement transversale a la direclion de deplace- 
ment de ladite nappe. 

Dans un exemple precis de realisation, les aiguilles 
a fourche 19 etaient des aiguilles du type 76 OVG La 
densite d'aiguilletage etait relativement faible, de I'ordre 
de ou legerement inferieur a un coup/cm 2 , avec une pe- 
netration de I'ordre de 14 mm. 

Dans les deux postes d'aiguilletage 17 18 on avait 
regie la vitesse d'aiguilletage a 1 054 coups/mn avec 
une vitesse d'avance de 18 m/mn pour la nappe de fi- 
bres et un pas d'aiguilletage de 17 mm. 

I! est possible d'obtenir une surface 23 de nappe 
qui soit homogene quant a ('implantation des boucles 
22. II est egalement possible d'obtenir une implantation 
non homogene, avec un effet de bande transversale, 
simplement en equipant la partie 18b du second poste 

18 d'aiguilletage avec un nombre d'aiguilles a fourche 

19 inferieur au nombre maximal de la planche. Par 
exemple avec 4 rangees d'aiguilles on obtient un effet 
de dessins de bandes alternees, a 'ntervaile regulier sur 
la surface 23 de la nappe 1 3'. 

Apres passage dans ce second poste 18 d'aiguille- 
tage, a nappe 13" est t rattee thermiquement, sans ca- 
landrage ni ecrasement, a une temperature suffisante 
p our obte n ir i a f u s ion^ s up_erf i c i e II e "de s J i b re s thermolian - 
tes 

Ce traitement thermique est par exemple obtenu 
par passage en continu de la nappe 1 3' a travers un 
four 25. II peut 5*agir d'un four a flux d'ar chaud, Dar 
exemple un four a air pulse de 8 m de longueur. I'air 



etant a uno temperature de 205 °C et !e temps de sejour 
de ta nappe 1 3" dans te four etant de I'ordre d'une tren- 
tatne de seconde pour la vitesse de 18m/mn. 

Bien qu'aucune press on ne soit exercee sur la nap- 

5 pe 13" alors que les fibres thermohantes sont superfi- 
cietlement fondues, on remarque que dans le non-tisse 
26, sortant du four 25 il existe une multitude de points 
de liage au niveau des contacts entre les fibres thermo- 
liantes 1 3 entre eites ou avec des fibres non thermolian- 

10 tes, ces points de liage etant obtenus par simple contact 
des fibres entre elles 

Ces points de I age permettent, en complement de 
la consolidation par Taiguitletage conventionnel, d'obte- 
nir un ancrage des extremites libres des fibres formant 

*s les boucles 22 a 1'intonour de la nappe 26 proprement 
die. 

On a mis en oeuvre !e non-tisse 26 aiguillete et ther- 
molie, a boucle apparente : comme partie femelle 3 
d'une fermeture auto-agrippante 1, avec comme ele- 
20 ment agrippant 4 de la partie male 2 des elements en 
forme de t e t e de clou 

Jpes essais de resistance & l a rupture ont ete reali- 
ses, conformement a la norme NF G 91-106. Pour cela 
on a realise deux eprouvettes, Tune pour le non-tisse" 26 
25 d e ['invention, formant un rectangle de 150 mm x 40 mm 
et I'autre de 120 mm de longueur pour un ruban male 
2 On a applique une longueur de 30 mm de ruban male 
sur la face bouclee du non-tisse, chaque Element 6ta nt 
dispose entre les macho iresjYin d ynamom&tr e. distan- 
ce tes i'une de I'autre de 200 mm. Lesd'tes machoires ont 
etc amences a se deplacer a uno vitesse de 100 mm/ 
mn et on a mesure la resistance moyenne et t'atlonge- 
ment moyen obtenus jusqu'a la ddsolidarisation du ru- 
ban male et du non-tisse. On a obtenu une r6sistance 
35 moyenne de 20 N et un allongement moyen de 7 %. 

Dans ('application qui est envisagee du non-tisse 26 
comme partie femelle d'une fermeture auto-agrippante 
pour couche-culotte, on concoit que le non-tisse en 
question peut se presenter sous de multiple formes. (I 
40 peut constster simplement en une piece rapportee sur 
la feuille exterieure impermeable 7 de la couche 6 en 
son extremite 10, dimensionnee et localised de rnaniere 
a etre precisement en vis-&-vis du ruban mate consti- 
tuant avec tui la fermeture auto-agrippante. II peut ega- 
4 5 lement se presenter sous la forme d'une bande continue 
disposee transversalernent sur toute la largeurde I'ex- 
tremite 10 de la couche 6, qui fera office de partie fe- 
melle pour les deux rubans males de fermeture de deux 
bords lateraux de la couche „ 
50 En fonction de la forme particuliere de I'elemert 

agrippant 4, le titrage moyen des fibres est a determiner 
de rnaniere a obtemr une efficacite suffisante du ph6no- 
mene d'auto-agnpprjye. Selon le demandeur, ce titrage 
peut varier entre 1 .7 dtex et 1 7 dtex en fonction de mas- 
55 se surfacique du non-tisse Comme dars I'exemple pre- 
cis de realisation cite ci-dessus, le fait d'utiliser des fi- 
_ bres ay ant i.m titrage plus faible peut amclicrer !a cou- 
verture du non-tisse 



5 



9 



EP 0 780 505 A2 



10 



Une augmentation de la proportion de fibres ther- 
moliantes dans le melange aura comme efte: d'amelio- 
rer la resistance de's fibres ma s parallelement d'aug- 
menter la rigidite du non-tisse 26 obtenu 

La presente invention n'est pas limiteeau mode de 
realisation qui a ete decrit a titre d'exemple non exhaus- 
tif. En particulier le non-tisse de I'invention peut etre uti- 
lise dans d'autres applications de produits jetabies que 
la couche-culotte, pour lesquels il n'est pas necessaire 
d'avoir la possib ilite d'un re-emplci frequent. 

Par exemple, dans le domame des machines outils 
domestiques, telles que des ponceuses rotatives, le 
non-tisse de I'invention pourrait equiper la face lisse de 
chaque disque abrasif et cooperer avec les elements 
m&les dont serait 6quip6 le support rotatif de fa ponceu- 
se. On evite ainsi la rnise en oeuvre de moyens meca- 
niques de blocage du disque abrasil sur le support 

De plus it est possible de mettre en oeuvre , en 
substitution des aiguilles a fourche , d'autres types 
d'aiguilles. en particulier des aiguilles dites a couronne, 
qui ont une structurp nenerale a trois aretes, similciirc ci 
celle de la figure 3, mais qui ne possedent que trois en- 
coches disposees au meme niveau, vers I'extremitc de 
Taiguille : leur action serait assimilable a celle de trois 
aiguilles a fourche accolees. 

Revendicatlons 

1. Matenau destine a former la parlie femelle d'une 
fermeture auto-agnppantc caracterise en ce qu'il 
est constitue d'un non-tisse aiguillete et thermolie, 
qui est compose d'un melange de fibres de lon- 
gueur moyenne d'au moms 50 mm, avec une pro- 
portion d'au moms 20 % de fibres therrnoliantes, le- 
dit non-tisse ayant sur une face des boucles for- 
mees lors de I'aiguilletage 

2. Materiau selon la revendication 1 caracterise en ce 
que le titrage moyen des fibres est compris entre 
1.7 et 17 dtex. 

3. Materiau selon Tune des revendications 1 ou 2 ca- 
racterise en ce que la longueur moyenne des fibres 
est comprise entre 60 et 1'X) mm. 

4. Mater au selon Tune des revendications 1 a 3 ca- 
racterise en ce que le non-tisse a une masse sur- 
facique faisant de I'ordre de 100 g/m 2 le titrage 
moyen des fibres est de I'ordre de 4,5 dtex, la pro- 
portion des fibres du melange etant de I'ordre de 30 
% de fibres de copolyester et 70 % de fibres poly- 
ester 



a) a reatser une nappe de f ibres (13) a partir 
d'un melange comportant une proportion pre- 
determined de fibres therrnoliantes, 

b) a aiguilleter ladite nappe a I'aide d'aiguilles 
5 conventionnelles (14) pour la consolidation de 

celle-ci et avec des aiguilles a fourche (19) ou 
a couronne pour la formation de boucles (22) 
en surface, et 

c) a traiter thermiquement la nappe aiguilletee, 
10 a une temperature suffisante pour obtenir la fu- 
sion superficielle des fibres therrnoliantes 

6. Precede selon la revendication 5 caracterise en ce 
que la nappe etant realisee grace a une carde ali- 

'5 mcntee par un nappeur, les aiguilles a fourche (1 9) 

sont disposees de telle sorte que leur fente (21 ) soit 
orientee sensiblement transversalement a la direc- 
tion de deplacement de la nappe lors de I'aiguille- 
tage. 

20 

7. Piocedu aeiun i'une des revendications 5 ou 6 ca- 
racterise en ce que I'aiguilletage pour la consolida- 
tion do la nappe a ete realise a I'aide d'aiguilles a 
barbes a raison de 105 coups/cm 2 et I'aiguilletage 

25 pour la formation des boucles a ete realise a I'aide 

d'aiguilles a fourche a raison de I'ordre de 1 coup/ 
cm 2 . 

8. Procede selon Tune des revendications 5 a 7 carac- 
30 terise en ce que le traitement thermique est realise 

par calandrage de la nappe aiguilletee et d'un film 
thermoplastique en sorte d'obtenir a la fois le ther- 
moliage du non-tisse et la solidarisation du non-tis- 
se du film. 

35 

9. Fermeture auto-agrippante composee d'une partie 
male dont les elements agrippants on: une forme 
en tete de clou, et dont la partie femelle est un non- 
tisse aiguillete et thermolie a boucles apparentes 
selon la revendication 1 dont les fibres ont un titrage 
moyen de 4,5 dtex et une longueur de fibres com- 
prise entre 60 et 100 mm, la proportion de fibres 
therrnoliantes etant de I'ordre de 30 % 

45 



so 



5. Procede pour la fabrication d'un materiau a base de 55 
non-tisse aiguillete tnermo'ie destine a former 'a 
partie femelTe d'une fermeture auto-agnppantR cha- 
racter se en ce qu'il consiGte . 



6 



EP 0 780 505 A2 





EP 0 780 505 A2 




8 



